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(54) Verfahren zur Herstellung elnes Reifens 

(57) Verfahren zur Herstellung eines Reifen, insbe- 
sondere zur Herstellung eines Luflrelfens for Kraftfahr- 
zeuge, wobei das Verfahren einen schrittweisen Aufoau 
des Reifens mit einer mOglichst wertgehend luftun- 
durchiassigen Schicht, zumindest einer Karkassenlage, 
Hornprofflen, Wufetkernen, Settenwdnden sowie einem 
GQrtelverband, ggf. einer ein- Oder mehrteiligen GQrtei- 
bandage und einem Laufstreifen urrrfaBt. Nach der 
Erfindung ist das Verfahren in zwei voneinander 
getrennte Verfahrensteile A und B geteift, wobei im Ver- 
fahrensteil A ein Teilretfen (20, 20\ 20"). welcher als 



radial duBerste Lage wenigstens erne Karkassfage und 
hOchstens einen Teil des Laufstrerfens aufweisend auf- 
gebaut wind und anschlieBend in einer VUIkantsations- 
form ausvulkanisiert wind, die sowohl der Obeif Idche als 
auch dem bzw. den Festigkeitstrager(n) eine voftoe- 
stimmte Querschnittskontur vermitteft, wobei im Verfah- 
rensteil B der Teilreifen zu einem Kbmplettreifen 
aufgebaut wind, welcher ebenfalls einem Vulkanisati- 
onsvorgang unterzogen wird. 
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Die voiiiegende Erf indung betrifft ein Verfahren zur 
Hersteilung eines Reifens, insbesondere zur Herstel- 
lung eines Luftreifens for Kraftfahrzeuge gemdB dem 5 
Oberbegrrff des Anspruches 1. Die Erf indung betrifft fer- 
ner einen nach dem Verfahren hergestellfen Rerfen. 

Ein Verfahren zur Hersteilung eines Neureifens, wie 
es beispielsweise derzeit Gblich ist, wind im folgenden 
for einen Luftreifen fQr einen Personenkraftwagen 10 
zusammerrfassertd erldufert. Die Zeichnungsfiguren la 
bis If zeigen schematisch die einzelnen Verfahrens- 
schrfte. 

Wie in Rg. 1 a gezeigt ist, wind auf eine Aufbautrom- 
mel 1 zuerst die Innenplatte 2 eines Reifens und is 
anschlieBertd eine Karkassenlage 3 aufgebracht Bei 
expandierter Trommel 1 werden die Wulstkem® 4 rrtif- 
samt Apex 5 gesetzt (Fig. 1b). Es folgt der Hochschlag- 
vorgang, irtdem die Karkassenlagenenden 3 um die 
Wulstkeme 4 gefaltet werden. Dieser Vorgang wird mrt 20 
HiKe von Baigen la durchgefQhrf (Rg. 1c). Anschlie- 
Bertd werden eine weitere Karkassenlage 3* (falls eine 
zweite Lag© vorgesehen ist), die Seriensfreifen 6 (Sei- 
fenwandteile) und die Homprofile 7 angebracht (Rg. 
Id). Die Rerfenkarkasse 15 ist nun fertiggesteJIt und 25 
kann von der Aufbautrommel 1, die wieder in ihre 
ursprQngliche Lags gebracht wird, entfernt werden (Rg. 
Te)7 "~ 

Rg. Iff zeigt den werteren Aufbau zum fertigen Roh- 
retfen. Die Rerfenkarkasse 15 wird zu einer zweif en Auf- 30 
bautrommel transferiert. die einen Bombierfeil umfaBt 
Auf einer gesonderten GOrtertrommel 10 werden die 
GQrtellagen 1 1, im ailgemeinen sind dies zwei Oder drei 
gummierte Stahlkordtagen, aufgebracht und ggff. rrtit 
einer oder zwei Lagen einer Nylonbandage versehen. 35 
Zwischen einzelnen GQrtellagen kfinnen GOrtetpuffer- 
strerfen (hier nicht dargesteltt) angeordnet werdsn. Auf 
diesen GQrfetverband wird schlieBlich noch der ggf. mit 
einer Unterplatte versehene Laufstreifen 12 aufge- 
bracht. Eine einen Tragering 13 fQr den GQrfellaufstrei- 40 
fenverband urrrfassende Transfereinrcchtung 14 
fransportiert den GQrtellaufstreifenverbartd zur Rerfen- 
karkasse 15 und positioniert diesen Qber der Reifenkar- 
kasse 15. Diese ist bereits zentriert und voibombiert 
und wild nun vollends bombiert, mit dem GQriellauffia- 45 
chenpaket zusammengefQgt, wobei nach dem Enfffer- 
nen der Transfereinrichtung 14 der Laufstreifen mitsami 
dem GQrterpaket angerolft wird. 

Bei dem beschriebenen Verfahren hand oft es sich 
um den sogenarmfen Zweistufenaufbau. Es ist auch so 
ObJich, ein Einstufenverfahren einzusetzen, bei dem die 
Karkassenherstellung urtd die Fertigstellung des Roh- 
reifens auf einer einzigen Trommel erfofgen. 

Der fertiggestelfte Rohreifen wild in einer enfspre- 
chenden Vulksnisationsform ausvulkanisierf und erhdlt ss 
somit seine endgQItige Gestait mit eingeformtem Lauf- 
streifenprofO und beschrifteten bzw. auch dekorativ 
gestarteten Seitenw&tden. 



Die bekannten Hersteilverfahren setzen-sich aus in 
ihren einzelnen Schritten exakt festgelegten Produkfi- 
onsabiaufen zusarrtmen, die in ihrer Gesamtheit die 
Qualitat und die Eigenschaften des fertigen Prcduk£es 
mitbesthnmen. Die Erf indung hat sich nun die Aufgabs 
gestellt, ein neues, flexibles Herstelfverfahren fQr Reifen 
zu entwickeln, welches in ejnem wesentlsch grSBeren 
AusmaB als die bekannten Verfahren eine EinfluB- 
nahme auf bestimmte Reifeneigenschaften zur Erzie- 
lung und Sicherstellung einer hohen ProdukCqualit&t 
gestettet. 

Das zur Losung dieser Aufgabe vorgeschlagen® 
Verfahren umfaBt zwei voneinander getrennte Verfah- 
rensteile A und B, wobei im Verfahrensteil A ein Teilra- 
fen, welcher als radial auBerste Lag® wensgstens ein® 
Karkassenlage und hOchstens einen Teil des Laufstrea- 
fens aufweisend aufgebaut wild urtd anschlieBertd in 
einer Vulkanisationsform vulkartisiert wild, die scarohl 
der Oberf Idche als auch dem bzw. den Pesfiigkeitstrg- 
ger(n) eine wrbestimmte Ouerschnittskontur vermftteR, 
wobei im Verfahrensteil B der Teilreifen su esnem Kbm- 
plettreifen aufgebaut wird, welcher wiederum einem 
Vulkanisationsvof gang unterzogen wird. 

Nach dem erfindungsgemdBen Verfahren eifbSgf 
ein Unterbrechen bzw. Teil en des Hersfsitprozessss, 
welches es gestaftet. verschiedene Rerfeneigsnschaf- 
fen wdhrend des Hersteilprozesses zu cptirraeren. W®3- 
~che Reifeiieigen^afterTiu^ in weichem AusmaB see" 
beeirrf luBbar sind ist davon abh&ngig, wie west der Te3- 
reifen aus Verfahrensschritt A kompjettiert wird. 
Wesenflich ist hier, daB der im Verfahrensschritt A 
eisfellte Teilreifen ausvulkanisiert wird. Das l&Bt zudem 
noch eine EinfluBnahme auf die eneielbar© Uniformity 
zu. DarQber hinaus bietet das erf indungsgemSB® Ver- 
fahren den Vorteil einer weitgehenden Flexibilisierung 
der Produkt- urtd Produktionsplanung. Der fertig vulka- 
ntsierte Rerfen ist Qber einen I anger sn Zertraum lager- 
bar, so daB die Entschecdung, in weJcher Weise der 
Rerfen komplettiert werden soSI, z.B. bezQglich der Lauf- 
streifenmischung Oder des LaufstreifenprcJttes, auf 
einen spateren ZeHpunkt verschoben werden tenn. Der 
Reifenhersteller wird somit in die Lag® versetzt, den 
Marktanforderungen entsprechend und prompt zu rea- 



Besonders vorteil hafts Varianten und Weiferent- 
wicklungen des Verfahrens sind in den UnferansprQ- 
chen enfhalfen. 

Bei einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erf in- 
dung wild der im Verfahrensteil A erstellte Teilreifen bis 
auf den Laufstreifen oder einen Teil des Laufstreifens 
aufgebaut. Dies bietet den Vorteil einer unkomplizierten 
urtd raschen Fertigstellung des Reifens im Verfahrens- 
teil B. 

Bei dieser AusfQhrungsform besteht vorteilhafter- 
weise eine Anzahl von SVJagrichkerten, den im Verfah- 
rensteil A hergestellten Teilreifen zu kompSettieren. 

So ist es beispieisweise mdglich, im Verfahrensteil 
A als radial duBerste Lage eine Laufstreifenurrterpiatte 
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und im Verfahrensteil B nur den Laufstreifen auteubrin- 
gen. 

Bei einer anderen Alternative wind im Verfahrensteil 
A als radial auGerste Lage eine Laufstretfenbasislage 
und im Verfahrensteil B zumindest der Laufstrerfen- 
Cap-Teil, gegebenenfalls gemeinsam mit einer zweiten 
Laufstretfenbasislage, aufgebracht Diese erfindungs- 
gemaBe Variante erdffnet somit die MOglichkeit, den 
Teilreifen bereits mit einer vuikanisierten Laufsireifen- 
basis zu versehen. 

Dabei kann bei diesen Ausfuhrungsvarianten vor- 
teilhafterweise der im Verfahrensteil B aufgebrachte 
Laufstreifen Oder Laufstreifenteil roh Oder vorvulkanf- 
siert Oder ausvulkanisiert sein. 

Besortders vorteilhaft ist es dabei welters, wenn der 
vorvulkanisierte Oder ausvulkanisierte Laufstreifen Oder 
Laufstreifenteil als Ring gefertigt wird, welcher eine 
Innen- und eine AuBenkontur besitzt. wobei die Innen- 
korrtur im wesentlichen konkav gestaltet ist und der 
zugehdrigen AuSenkontur des im Verfahrensteil A 
erstellten Teilreifens angepaBt ist und die AuBenkoniur 
zumindest im wesentlichen der festgelegten Kontur des 
Komplettreifens in diesem Bereich entspricht. Auf diese 
Weise laBt sich ein Reifen fertigen, der hinsichtGch der 
gefbrderten und erwQnschten Reifeneigenschaften opti- 
mal ausgeiegt sein kann. 

Ein sotaher Laufstrerfenring laBt sich auf einfache 
"Weise durcn uennung auf~cJen im VerferveTisteir ~A — 
erstellten Teilreifen aufbringen. 

Eine geziette Beeinflussung unterschiedlicher Rei- 
feneigenschaften ist insbesondere dann mdglich, wenn 
im Verfahrensteil A als radial auBerste Lage eine Lage 
mit gummierten Festigkeitstragern auf gebracht wird, die 
gegebenenfalls mit einer dQnnen Gummilage abge- 
deckt wird. 

In diesem Zusammenhang ist es besortders vorteil- 
haft, wenn im Verfahrensteil A als radial auGerste Lage 
die in radialer Richtung betrachtet oberste GQrteltage 
aufgebracht wird. Das ist insbesondere dann gQnstig, 
wenn der derart im Verfahrensteil A aufgebaute Teilrei- 
fen in einer Vulkanisationsform ausvulkanisiert wird, die 
eine bestimmte Kontur vermittelt, die insbesondere der 
Fertigreffenkontur entspricht bzw. angepaBt ist und mit 
der im Verfahrensteil B vermittetten Kontur Qberein- 
stimmt. Werden dann im Verfahrensteil B die zumindest 
einlagige, ein- oder mehrteilige Bandage sowie der 
Laufstreifen aufgebracht, kann im fertigen Reifen in der 
Bandage eine gleichm&Bige L&ngsspannungsvertei- 
lung Dber die Reifenbreite erzielt werden. Wird nun die 
Reifenkontur durch spannungsunterschiedliches Auf- 
bringen beeinfluBt, indem dem Teilreifen eine Kontur 
vermittelt wird, die von der im Verfahrensteil B vermitfel- 
fen Kontur abweicht, lassen sich gezielt bestimmte Rei- 
feneigenschaften, wie etwa Abrieb cder 
Hochgeschwindigkeitstauglichkeit optimieren. 

Die im Verfahrensteil B aufgebrachte Bandage 
kann warmeschrumpffahige Festigkeftstrdger, bei- 
spielsweise Nylonffiden. enthaften, alternate dazu 
jedoch auch Festigkeitstrdger aus wenig oder nicht war- 



meschrumpffahigem Material, beispieJsweise aus Poly- 
ester. Auch hier ergibt sich somit wieder die MOglichkert, 
durch cfie Auswahl des Material bestimmte Reifeneigen- 
schatien zu baeirrf lussen. 

5 Urn einen guten Verbund des zuerst im Verfahrens- 
teil B auf den Teilreifen aufzubringertden Rerfenbautei- 
les zu unterstotzen, ist es gOrtstig, wenn die 
AuBenfiache des im Verfahrensteil A erstellten Teilrei- 
fens auffgerauht wird. Dieser Aufrauhvorgang kann in 
10 besonders einfacher Weise auf mechanischem Weg. 
beispielsweise durch BQrsten oder auch auf chemi- 
schem Weg durch Aufbringen entsprechender LOsun- 
gen erfolgen. 

Wird im Verfahrensteil A als radial auGerste Lage 
is eine gummierte Festigkeitstr&ger aufweisende Lage 
aufgebracht wird der Anrauhvorgang dadurch erleich- 
tert wenn diese auBerste Lage bezGglcch der in ihr ver- 
laufenden Festikgeitstrager asymmetrisch gumrrtiert ist 
und derart aufgebracht ist, daB die Seite mit der cficke- 
20 ren Gummierung an der Oberf Ifiche des Teilreifens sum 
Liegea tommt 

Die Festikgeitstr&ger in der im Verfahrensteil A als 
radial auGerste Lage aufgebrachte Lage kennen auch 
beidseitig mit unterschiedltchen Gummirrdschungen 
25 versehen sein urn etwa die Haftung zu dem im Verfah- 
rensteil B zuerst aufzubringertden weiteren Reifenbau- 
teil zu verbessern. 

D^irrT Verfahrensteil A gefertigte Teilreifen kann 
ohne jede Seitenwartdbeschriftung oder ohne jedes 
30 Seitenwartddesign erstellt werden. DiesbezOglicrtkanrr 
nun der Reifen im Verfahrensteil B beispielsweise derart 
komplettiert warden, daB auf jede Seitenwand eomroher 
Sertenwarriabdeckstreafen aufgebracht wird. Dm Sei- 
tenwande kOnnen dann &ire Beschriftung, ihr Design 
35 und dergleichen Gber die VUlkanisationsfbrm erhalten 
oder aber auch nachtraglich, irtdem der nach Verfah- 
rensteil B fertiggestelfte Reifen cfie Seitenwartdbeschrif- 
tung bzw. das Seitenwartddesign und dergleichen durch 
ein Gravurverfahren, beispielsweise rrrittds Laser, 
40 erhait. Das lemgenannte Verfahren ist auch auf soiche 
Faile anwertdbar, wo im VerfahrensteS B kerne Seiten- 
wandabdecksfreifen mehr verwertdet werden. 

Die Zeichnungsftguren 1a bis 1f dienen zur Veran- 
schaulichung des zum Stand der Technik gehdrenden 
45 Zweistufenaufbaus und zeigen schematisch die einzel- 
nen Verfahrensschritte, cfie wester cben bereits 
beschrieben sind. 

Rg. 2 bis Fig. 4 zeigen schematisch verschiedene 
MOglichkeiten des Auft>auss von Teilreifen und deren 
so Komplettierung nach der vortiegenden Erf irtdung. 

Dabei zeigt Rg. 2 eine Schraganscchf auf einen 
Abschnitt einer Haifte eines fertig vuikanisierten Teilrei- 
fens, feilweise aufgeschnitten, Rg. 3 und Rg. 4 Quer- 
schnitte durch Teilreifen gemaB weiteren 
55 AusfQhrungsfbrmen. 

Der in -Rg. 2 dargestellte Teilreifen 20 umfaBt als 
Bauteile eine Unterplatte 21, Schulterstreifen 22, eine 
Karkassenlage 23, Wulstkerne 24, Apexteile25, Seiten- 
wande 26. Hornprof ile 27, einen zweilagigen GOrtel 23, 
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wobei zwischen den GQrtellagen ein werterer <3ummi- 
streifen 29 (GOrfelpuffer) angeordnet ist und eine 
AbdecWage 30 (Nylonbandage) sowie eine Innenplatie 
31. Der Teilreifen 20 wird insbesondere nach dem ein- 
gangs beschriebenen, bekannten Verfahren hergestellt 
mil dem Unterschied, daB kein Laufstreifen und zus&tz- 
lich die Unterpiatte 21 aufgebracht wird. 

Der Teilreifen 20 wild anschlieBend in einer die 
erwQnschte Querschniifskontur vermtttelnden Vulkani- 
sationsfbrm, die jedoch innen zumindest wertgehercd 
glatt ausgefOhrt ist vulkanisiert. An einer der Seiten- 
wdnde Oder auf der Unterpiatte kann eine Kennzeich- 
nung zur Festhaltung der Dimension und dergleichen 
entweder Qber die Heizform oder den Heizbalg bzw. 
nachtraglich als gesondert aufzubringender Code 
angebracht werden. 

Es gibt eine Anzahl von MOglichkeiten, den in Fig. 2 
dargestellten Teilreifen 20 zu komplettieren. 

Bei jeder dieser M6glichkeiten ist es gQnstig, vor- 
erst die AuBenMche des fertig vulkanisierten, rotierbar 
montierten Teilre'rfens 20 anzurauhen. Dieser Vorgang 
kann auf mechanische Art und Weise durchgefOhrt wer- 
den, beispielsweise durch ein AnbOrsten der Oberf&- 
cha Ein Anrauhen auf chemtschenh Weg mit 
entsprechenden L&sungen, beispielsweise Dipenien, 
ist ebenfalls mdglich. Alternate dazu kann im Verfah- 
rensteil A eine wertere dunne Gummilage. die insbeson- 
dere Butylkautschuk enthaft als duBerste Lag© 
aufgebracht werden, die vor dem Komplettieren des 
Rerfens im Verfahrensteil B abgezogen wird. Auf den 
weitertiin rotierbar montierten Teilreifen 20 wird schlieB- 
licfi ein roher Laufstreifen aufgebracht, auf die Seiten- 
wSrtde werden dQnne, ca. 1 mm dicks 
Seitenwandabdeckstreifen, deren Mischungszusam- 
mensetzung bevorzugt jener der Sertenw&nde ent- 
spricht, aufgelegt und angedrOckt. Dabei ist es gQnstig, 
wenn sowohl der Teilreifen 20 als auch der Laufstreifen 
mit einer die Haftung begQnsfigenden Ldsung vorbe- 
handelt sind. Der derart komplettierte Reifen wird in 
eine Vutkartisationsform, die in bekannter Weise in ein- 
zelne Segmente geteilt sein kann, gelegt urn das Aus- 
vulkanisieren des Laufstreifens und der 
Seitenwandabdeckstreifen zu bewirken. Die Vulteinisa- 
tionsformteile, die das Laufstreifenprof fl und die Seiten- 
wandbeschriftung und dgl. ausformen, sirtd, wie es bei 
herkemmlichen Vulkanisationsformen Qblich ist. mit den 
das Profil bildenden St eg en, Lamellenblechen usw. 
sowie mit entsprechenden Gravuren for die Serten- 
wandbeschriftung, das Seitenwanddesign und derglei- 
chen versehen. 

Anstelle eines rohen Laufstreifens kann ein vorvul- 
kanisierter oder auch ein fertig vulkanisierter Laufstrei- 
fen bzw. Laufsfreifenring eingesetzt werden. In betden 
Fdllen sind die Laufstreifen schon mit ihrem Profil verse- 
hen. Die Herstellung des vorvulkanisierten oder fertig 
vulkanisierten Laufstreifens kann nach einer der 
bekannten Method en, beispielsweise durch Injection 
Molding, erfolgen. Der vorvulkanisierte oder ausvulka- 
nisierte Laufstreifenring wind insbesondere konturiert 



gefertigt, das heiBt er wird mit einer bestimmten Innen- 
korrtur und einer bestimmten AuBenkontur versehen, 
wobei die Innenkontur im wesentlichen konkav ges&ftet 
ist und der zugehdrigen Au&enkontur des im Verfoh- 

5 rensteil A erstellte Teilreifens angepaBt ist und die 
Au&enkontur zumindest im wesentlichen der festgeleg- 
ten Kontur des Komplettreifens in diesem Bereich ent- 
spricht. Der vorvulkanisierte Oder fertig© Laufstreifen 
bzw. Laufstreifenring kann nach einem der bekannten 

10 Verfahren, beispielsweise durch Dehrumg, auf dem Te3- 
reifen angebracht werden. Im AnschluB daran wird der 
komplette Reifen einem Vulkanisatiorcsvorgang unterzo- 
gen. Dieser Vorgang kann in einem Aufoklaven in an 
sich bekannter Weise durchgefOhrt werden. 

15 Anstelle eines rohen Laufstreifens kann der Teilrei- 
fen auch mittels Injection Moldings mit einem Laufstrei- 
fen versehen und so in einer das Profil vemnittelrcden 
Form ausvuikanisaert werden. 

Es ist ferner mdglich, bei der Fertigstdlimg des Rei- 

20 fens auf die Seitenwandabdeckstreifen zu verzicfaen. 
Das vereinfacht in diesem Verfahrensschritt die WeysteJ- 
lung, wobei der fertiggestellte Reifen die erfbrderGch® 
Se'rtenwandbeschriftung, das Seitenwanddesign und 
dergleichen beispielsweise mittels eines Gravurverfeih- 

25 rens, etwa auf pyrotechnischem Weg mit HiKe sines 
Lasers, erhalten kana Solche Gravurverfahren send 
Gegenstand der deutschen Patentanmefdung P 
4422548.2 cier Uniroyal Englebert Reifen GmbH. Ein® 
Gravur mrt Laser bietet zudem den Vorteil, daB eone m 

30 den Seitenwandteilen. die im Verfahrensschrftt A aufge- 
bracht werden, eingebettete farbige Miscftung auf 
besonders einfache Weise zum Vorschein gebracht 
werden kann, so daB ssch die Seitenwartdbeschriftung 
bzw. ein etwaiges Design, von der ansonsten schwar- 

35 zen Seitenwandmischung abhebt 

Der in Fig. 2 dargesteJIte Teilreifen 20 enthSlt eine 
einzige Bandagenlage 30, die, wie bek&nnt, ems in 
Gummi eingebetteten parallel zueinartder verlaufercden 
warmeschrumpffahtgen F&den, beaspielsweise Nylon. 

40 bestehen kann. Die Nytonf&den innerhalb dieser Ban- 
dagenlage verlaufen zumindest im wesentiich In Reifen- 
umfangsrichtung. Diese Bandage kann auch zweilagig 
ausgefOhrt werden oder in zwei Teilstreifen, die jeweils 
die GOrteltenten abdecken. AnsteNe dieser Art einer 

45 Bandage kann auch eine scgenannte Sputbandage auf- 
gebracht werden, bei der ein Streafen, der ebenfalls em 
in Gummi eingebetteten parallel zueinartder verlaufen- 
den wdrmeschrumpffShigen F&den besteht, urn die 
GQrtellagen gewickett bzw. gesputt wird. SoSche Spu3- 

so bandagen gehdren zum Stand der Technik urtd kdnnsn 
in unterschiedlicher Art und Weise aufgebracht sein. 

Fig. 3 zeigf eine AusfQhrungsvariante, wo der 
gemdB Verfahrensteil A gefertigt® Teilreifen 20' ate 
radial duBerste Lage mit dem GQrtelverband versehen 

55 ist, welcher in diesem AusfQhrungsbeispiel zwei GQrtd- 
lagen 20'a, die herkdmmliche Stahlcordlagen sein k6n- 
nen, aufweist. Insbesondere diese AusfOhrun^form 
ermdglicht eine gezielte Konturbeeinfii^sung, die 
besondere Vorteile mit sich bringt. So ist es erstmaltg 
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mOglich, wahrend des Herstellverfahrens Ober zwei Vul- 
kanisationsvorgange die Reifenkontur zu optimieren. 
So kann der nach Verfahrensteil A fertiggestellte Teilrei- 
fen 20' in einer Vulkanisationsform ausvulkanisiert wer- 
den, die dam Teilreifen 20* eine Querschnittsgesiatt 
bzw. Querschnrttskontur vermrttett, die der gewunsch- 
ten Kbntur im Fertigreifen bereits entspricht. Im Verfah- 
rensteil B wind die Bandage 30' aufgebracht, sowie 
anschlieBertd ein Laufstreifen 33. ggf. unter Zwischen- 
schaltung einer gesonderten Unterplatte. Diese Art der 
Trennung zwischen Verfahrensteil A und Verfahrensteil 
B bietet den Vorteil, daB beim fertigen Reifen in der 
Bandage 30' eine gleichmaBige Lfingsspann u rcgsver- 
teilung Ober die Reifenbreite erzielbar ist. da die Ban- 
dage auf einen bereits mil entsprechertder Kontur 
versehenen Reifen aufgebracht wird, was bei dem 
bekannten Verfahren nach dem Stand der Technik nicht 
meglich ist, da die Bandage auf einer zytindrischen 
Trommel aufgebracht wird, wobei dann im fertigen Rei- 
fen vierfach ProbJeme mit einer ungleichmaBigen Span- 
nungsverteilung auftreten. Im Verfahrensteil B kann cSe 
im Verfahrensteil A vermifterfe Reifenkontur zumindest 
im wesentlichen beibehaften werden Oder von dieser 
gezieft abweichend gewahtt werden, um bestimmte Rei- 
feneigeschaften, beispielsweise das Abriebsverharten, 
die Hochgeschwindigkeitseignung Oder das Fahrverhal- 
ten zu verbessern. 

Zudem erm&glicht "diese AusfQhrungsfomn der 
Erf indung, in der Bandagenlage anstelle des Gblicher- 
weise eingesetzten Nylons auch andere textile Festig- 
kertstrager, die weniger oder nicht warm esch r u mpffahi g 
sind. beispielsweise Polyester, einzusetzen, ohne 
Nachteile in Kauf nehmen zu mQssen. 

Der gemaB Verfahrensteil A gefertigte Teilreifen 
kann in unterschiedlichen Verfahrensschritten komplet- 
tiert sein. Der Minimalaufbau umfaBt als radial auBerste 
Lage die Karkassenlage bzw. die auBerste Karkassen- 
lage (bei mehrlagiger Karkasse) und als sonstige Bau- 
teile zumindest die Innenplatte, die 
Wulstverstarkungen, die HornprofOe und die Seiterv 
wandteile. Unter radial duBerster Lage ist jene zu ver- 
stehen, die dem GOrtelverband- bzw. 
Laufstreifenbereich zuzuordnen ist. Diese radial auBer- 
ste Lage wird dann von einem gummierten Festigkerts- 
trager gebildet, wenn sie entweder eine Karkassenlage, 
eine GOrtellage oder die Bandage bzw. Spulbandage 
ist. Diese kann, muB jedoch nicht, im Verfahrensteil A 
mit einer gesonderten dOnnen Gummilage abgedeckt 
werden. Wird nun der Teilreifen, aus Verfahrensteil A im 
Verfahrensteil B weiter aufgebaut bzw. komplettiert so 
ist eine Vorbehandlung der letzten Lage aus Verfah- 
rensteil A vor dem Aufbringen des nSchsten Reifenbau- 
teiles im Verfahrensteil B von Vorteil. um einen guten 
Verbund der Materialien bzw. Bauteile sicherzustellen. 
Wie schon oben erw&hnt bietet sich hier Anrauhen an. 
und zwar sowohl auf mechanische Weise, beispiels- 
weise durch Bursten, als auch auf chemischem Weg mit 
entsprechenden Ldsungen. Der Anrauhvorgang kann 
bei Lagen mrt gummierten Festigkeitstragem leicht zu 
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Verletzungen der Festigkeitstr&ger fQhren. Es ist daher 
von Vorteil, wenn diese radial auBerste Lage. sei es nun 
eine GOrtellage, eine Bandagenlage oder eine Karkas- 
senlage mit einer bezQglich der in ihr verlaufertden 

5 Festigkertstrager asymmetrischen, einseitig dickeren 
Gummierung versehen ist und derart angeordnet wird, 
daB die Seite mit der dickeren Gummierung radial nach 
auBen gekehrt zum Uegen kommt Zusatzlich kann 
dabei die Gummierung betdseriig der Festigkertstrager 

w nicht nur in unterschiedlicher Dicke sortdern auch mit 
urrterschied lichen Gummimischungen ertblgen. Es bie- 
tet sich hier beispielsweise an. Mischungszusammen- 
setzungen zu verwendea die die Haftung zu dem in 
Verfahrensteil B zuerst aufzubringenden weiteren ftei- 

is fenbauteil verbessern. 

Wie schon erwahnt, kann arternativ dazu im Verfah- 
rensteil A eine dQnne Gummilage aufgebracht werden, 
die vor dem Aufbringen des erst en Bauteiles im Verfah- 
rensteil B abgezogen wird. 

20 Bei dem in Fig. 4 dargestellten Ausf Qhrungsbeispiel 
ist der gemaB dem Verfahrensteil A gefertigte Teilreifen 
20" sowert komplettiert daB ©r mft dem GOrtelverband 
28". ggf. einer Bandagenlage und zusatzlich bereits mit 
einer Laufstreifenbasislage 32 versehen ist Die Lauf- 

25 streifenbasislage 32 wird bevorzugf in einer Kautechuk- 
mischung erstelft. wie sie for sogenarmte Base- 
Misc hungen im Laufstreifen Oblich ist und sich sorrot auf 
bestimmte Reifeneigenschaften, beispielsweise einen 
geringen Rolfwiderstand und das Handlingsverharten, 

30 gOnstig auswirkl. Der Teilreifen 20" besrtzt daher vorteil- 
hafterweise schon vor dem Aufbringen der Cap-Lauf- 
streifenmischung eine ausvuikanisierte Basis, die in 
gleichmaBiger Dicke Ober den gesamten Reifenumfang 
veriauft Das ist bei der herkdmmlichen Reifenherstel- 

35 lung nicht der Fall, da wdhrend der Vulkanisation durch 
das Einformen des Profiles in die Cap-Mischung auch 
Deformationen in der Laufstreifenbasis auftreten. 

Auf den Laufstrerfenbasisteil 32 wird im Verfahrens- 
teil B der Cap-Teil 33* aufgebracht. Dabei kann es von 

40 Vorteil sein, zwischen der Basis und der Cap eine 
gesonderte Gummischicht, die den Verbund Basisteil 
32 zu Cap unterstotzt, vorgesehen wird. Das kann in 
Form einer Unterplatte aus einer entsprechenden Gum- 
mimischung oder in Form eines zweiten Basisteiles aus 

45 einer entsprechenden Mischung durchgefOhrt werden. 
Wie bekannt kann ferner der Cap-Teil mrt Laufstreifen- 
seifenprofSen versehen sein. 

Alternate dazu kann auch bei dieser Ausf uhrungs- 
form der Laufstreifen-Cap-Teil vor dem Aufbringen auf 

so dem Teilreifen vorvulkanisiert oder ausvulkanisiert wer- 
den und. wie beim AusfOhrungsbeispiel gemaB Fig. 2 
beschrieben. mrt einer Innen- und AuBenkontur verse- 
hen. gleichermaBen gefertigt und aufgebracht werden. 
Das Aufbringen eines LaufstreHenbasisteiles im 

55 Verfahrensteil A ist ferner noch mit dem Vorteil verbun- 
den, daB vor dem DurchfQhren des Verfahrensteiies B 
etwaige Reifenungleichfermtgkeiten korrigiert werden 
kfinnen, indem der Basisteil entsprechend abgeschlrf- 
fen wird. 
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Die Erf indung ist auf die dargestellten Ausfuhrungs- 
varianten nicht eingeschrdnki. So ist es insbesondere 
magiich, die bei den einzelnen AusfQhrungsvarianten 
beschriebenen MaBnahmen und Verfahrensschrrtte 
miieinander in unterschiedlicher Art und Weise zu kom- 
binieren. 

Erwahnt sei ferner, daB die Heiz- bzw. Vulkanisati- 
onszeit fur den in Verfahrensteil B komplettierten Reifen 
wesentlich geringer ist als fur einen herk&mmlichen 
Rohreifen. 

Einzelne weitere Obliche Rerfenbauteile, wie bei- 
spielsweise GOrtelpufferstreifen, sind bei der Beschrei- 
bung der AusfQhrungsvarianten ntcht gesortdert 
erwahnt, kOnnen jedoch sowohl im Verfahrensteil A als 
auch im Verfahrensteil B, je nach Trennung der be'tden 
Verfahrensteile A und B, in den Reifen eingebaut war- 
den. Die diesbezQglich zu treffenden MaBnahmen errt- 
sprechen dem Stand der Technik und sind daher dem 
Fachmann geldufig. Selbstverstandlich kOnnen nach 
dem erfindungsgemdBen Verfahren auch Reifen ohne 
Bandagenlage(n) radial auBerhalb des Gurtelverban- 
des gefertigt werdan. 

D. Verfahren zur Herstellung eines Reifens. insbeson- 
dere zur Herstellung eines Luftrerf ens fur Kraftfahr- 

~~ zeugerwobei~das~Verfahren einen schrrttweisen 
Aufbau des Reifens mrt einer mdglichst weitgehend 
luftundurchl&ssigen Schicht, zumirtdest einer 
Festigkertstr&ger aufweisenden Karkassenlage, 
Hornprdilen, Wlilstkernen, Sertenw&nden scwie 
einem ebentalls Festigkeitstrager umfassenden 
GurteJverbard, ggf. einer ein- Oder mehrteiligen 
Gurtelbandage und einem Laufstreifen umfaBt, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Herstellverfah- 
ran in zwei voneinander getrennte Verfahrensteile 
A und B gefeilt ist, webei im Verfahrensteil A ein 
Teilreifen (20, 20', 20"), welcher als radial auBerste 
Lage wenigstens eine Karkasslage und hochstens 
einen Teil des Laufstreifens aufweisend aufgebaut 
wird und anschlieBend in einer Vulkanisationsform 
vulkanisiert wird, die sowohl der Oberfiache als 
auch dem bm. den Festigkeitstrager(n) eine vorbe- 
stimmte Querschnittskontur vermittelt, wobei im 
Verfahrensteil B der Teilreifen zu einem Komplett- 
reifen aufgebaut wird, welcher ebenfalls einem Vul- 
kanisationsvorgang unterzogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB der im Verfahrensteil A ersfellfe Teilreifen 
bis auf den Laufstreifen cder einen Teil des Lauf- 
streifens aufgebaut wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB im Verfahrensteil A als radial 
auBerste Lage eine Laufstreifenunferplatte (21) 
und im Verfahrensteil B nur der Laufstreifen aufge- 
bracht wird. 



4. Verfahren nach Anspruch 1 cder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB im Verfahrensteil A als radial 
auBerste Lage eine LaufstreifenbasisJage (32) auf- 
gebracht wird und im Verfahrensteil B zumirtdest 

5 der Laufstreifen-Cap-Teil {33*). ggf. gemeinsam rrdt 
einer zwerten Laufstreifenbasislage, aufgebracht 
wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 2 bis 4, 
10 dadurch gekennzeichnet, daB der im Verfahrensteil 

B aufgebrachte Laufstreifen Oder Laufstreifentsil 
entweder roh oder vorvulkanisiert Oder ausvulkaro- 
siert ist 

75 3. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der vorvulkanisierte oder ausvulkanisierte 
Laufstreifen oder Laufstreifenteil als Ring gefertig? 
wird, welcher eine Innen- und eine AuBenkontur 
besitzt, wobei die Innenkonfur im wesentfichen kon- 

20 kav gestaltet ist und der zugehOrigen AuBenkontur 
des im Verfahrensteil A ersteSlten Teilreifens ange- 
paBt ist und die AuBenkontur zumirtdest im wosenf- 
lichen der festgetegten Kontur des Korrtplettreffens 
in diesem Bereich entspricht 

25 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennze&ch- 
net, daB der Laufstreifenring durch Dehrumg au? 

den im Verfahrensteil A erstelKen Teilreifen aufge- 
bracht wird. 

30 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB im Verfahrensteil A als radial auBerste 
Lage eine Lage mit gummierien Festigkertstr&gsm 
auf gebracht wind, die gegebenenfalls mit einer dQn- 

35 nen Gummilage abgedeckt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Verfahrensteil A als radial auBerste 
Lage die in radialer Richtung betrachtet oberste 

40 GQrtellage (20'a) aufgebracht wird. 

ta Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Teilreifen (20, 
20', 20") eine Kontur vermittelt wird, die von der im 
45 Verfahrensteil B vermittelten Kontur abweicht 

HH. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Verfahrensteil A 
und im Verfahrensteil B dem Teilreifen (20, 20', 20") 
so bzw. dem Fertigreifen zumirtdest im wesentlich en 
Qbereinstimmende Konturen vermittelt werden. 

D2. Verfahren nach einem der AnsprOche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet. daB im Verfahrensteil B 
55 die zumirtdest einlagige eirv oder mehrfeilige Ban- 
dage (30) sowie der Laufstreifen {33) aufgebracht 
warden. 
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13. Vertahren nach einem der AnsprOche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB die im Verfahrensteil 
B aufgebrachte Bandage warmeschrumpfffihige 
Festigkeitstrdger, insbesondere Nylonfaden. ent- 
hfift. 5 

14. Vertahren nach einem der AnsprOche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB die im Verfahrensteil 
B aufgebrachte Bandage einen wenig oder nicht 
wdrmeschrumpff&htgen Festigkeitstrdger, insbe- w 
sondere Polyesterfflden, enthait 

15. Vertahren nach einem der AnsprOche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Aufbringen 
weiterer Reifenbauteile im Verfahrensteil B die 75 
AuBenf lache des im Verfahrensteil A erstellten Teih 
reifens (20, 20\ 20") in dem entsprechenden 
Bereich aufgerauht wird. 

16. Vertahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 20 
zeichnet daB der Aufrauhvorgang auf mechani- 
schem Weg, beispielsweise durch BOrsten oder auf 
chemischem Weg durch Aufbringen entsprechen- 
der LOsungen erfolgt 

25 

17. Vertahren nach einem der AnsprOche 8 bis 16. 
dadurch gekennzeichnet daB im Verfahrensteil A 
als radial duBerste Lage eine gummierte Festig- 
keitstrdger aufweisende Lage aufgebracht wird, 
welche bezOglich der in ihr veriaufenden Festig- 30 
keitstrdger asymmetrisch gummiert 1st und derart 
aufgebracht wird, daB die Seite nrtit der dickeren 
Gummierung an der Oberfiache des Teilreifens 
zum Liegen kommt 

35 

18. Vertahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet daB sich die Gummierung der Festikgeits- 
trdger auf jeder Seite der Lage bezuglich der 
Mischungszusamrrtensetzung urrterscheidet. 

40 

19. Vertahren nach einem der AnsprOche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Verfahrensteil B 
auf jede Sertenwand ein roher Seitenwandab- 
deckstrerf en aufgebracht wird. 

45 

20. Vertahren nach einem der AnsprOche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet daB der nach Verfahrens- 
teil B fertiggestente Reifen die Seitenwandbeschrif- 
tung, das Seitenwanddesign und dergleichen durch 

ein Gravurverfahren, beispieisweise mrttels Laser, so 
ertiatt. 

21. Reifen, hergestellt nach dem Vertahren gemAB 
einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 20. 

55 



~- ST AVAILABLE COPY 

BNSDOCID: <EP 0729825A2J_> 



EP 0 729 825 A2 




i 

0 



EP0 729 825 A2 



Fi 3 .Z 




-20 




